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La pr^sente invention concerne un procede pour la fabrication 
et le laminage d'une couche de matiere synthetique poreuse, per- 
force sur une bande d'une matiere telle que du papier, de maniere 
que cette bande, aprds avoir regu la couche de matiere synthetique, 
5 soit amende un cylindre tournant de facon que la couche de matie- 
re synthetique passe contre le cylindre* Cette invention concerne 
aussi un dispositif pour 1 1 application du procede*. 

On connalt dej& le laminage de matiere synthetique sur du pa- 
pier par le procede d'extrudage, c'est-^-dire qu'une pellicule de 
10 mati£re synthetique tres chaude est amende It. I 1 aide d'un bee sur 
Nune bande de papier en mouvement. Le papier laming ainsi obtenu 

est toutefois particulierement dense; la vapeur d'eau ne le traver- 

2 

se qu'S. raison d 1 environ 2-3 g/m par 24 h. Un tel papier ne con- 
vient pas It 1'emploi par exemple dans l'industrie du bStiment com- 

15 me papier de revStement et d'isolement pour l'isolement thermique 
sur la face exterieure, parce que la vapeur d'eau produite 1" in- 
ter ieur du b&timent se condense sur la surface du papier • 

On a tentS d'ameiiorer cet etat de choses en utilisant du papier 
au bitume lamine avec une matiere synthetique, comme . papier pre- 

20 contraint pour des plaques de pierre et de laine de verre. Lors 
de 1" application & chaud d'un tel papier au bitume aux plaques de 
matiere isolantes, le bitume sert en quelque sorte de carburant & 
I'aide du gaz qui se forme pour la perforation de la pellicule de 
raatifere synthetique . 

25 On a Sgalement mis au point une matiere synthetique en bandes; 
le papier est alors revetu seulement d'etroites bandes de matie- 
re synthetique, I'aide desquelles le papier applique & chaud sur 
la plaque isolante, par exemple en laine minerale, adhere k celle- 
ci. Mais la fabrication industrielle d'une telle matiere syntheti- 

30 que en bandes est difficile. 

Pour le procede selon la prSsente invention, ce qui est princi- 
palement caract6ristique, e'est que la surface du cylindre est in€- 
gale,gr5ce 2l quoi il se forme dans la pellicule de. matiere synthe- 
tique ou des creux, et que la matidre en feuille laminae peut en- 

35 suite subir un traitement thermique, au cours duquel les creux 
qu'elle pr^sente s'ouvrent et les trous d'agrandissent, 

Lors de 1 'application & chaud d'un tel papier lamine, l'aide 
d'un cylindre chauffe, par exemple & des plaques isolantes, les 
creux formes dans la pellicule de matiere plastique s'ouvrent en 

40 trous existant dans cette pellicule s ' agrandissent sous 1' influence 
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de la force de tension superficielle qui agit dans la pellicule 
se trouvant a l'etat fondu ou semi-fondu. L' assemblage a chaud ou 
le traitement thermique n'est toutefois pas, pour l'obtention de 
la porosite, une condition prealable absolue; on peut eb effet 
5 avec le procede suivant 1' invention rendre poreuse la pellicule de 
matiere synthetique par une adaptation correspondante du procede, 
sans qu'un traitement thermique ait lieu ulterieurement . On peut 
dans ce cas employer le papier dans 1' Industrie du bStiment comme 
produit de revStement et d'isolement respirant, A 1 ' aide du proce- 
lO de on peut aussi fabriquer. pour les emballages de denrees alimen- 
taires, des produits d'une permeabilite contr61ee k la vapeur d'eau. 

Une telle surface poreuse est cependant, malgrS sa faculty de 
respiration, une protection efficace centre les projections d'eau, 
parce que les trous de la pellicule de matiere synthetique sont 
15 si petits que l'eau ne peut traverser cette pellicule qu'a l'etat 
gazeux. Le pouvoir de penetration de la vapeur d'eau peut aussi. 
suivant 1' invention, Stre reglee dans de larges limites. 

Si l'on compare le papier laming avec une matiere synthetique 
obtenu suivant 1' invention et 1' ordinaire papier au bitume lamine 
20 avec une matiere synthetique, on peut constaVer que l'on obtient 
en suivant 1' invention plusieurs avantages importants. Le bitume 
comporte le risque d'incendie; 1' abandon de son emploi pour le pa- 
pier precontract de la laine miner ale reduit le risque d'incendie 
du produit. Le papier peut en outre §tre impregnS pour devenir 
25 incombustible, ce qui constitue un facteur important dans la clas- 
sification a l'egard du risque d'incendie. Au lieu du papier au 
bitume brun-gris habituel, on peut fabriquer le papier en n'importe 
quelle couleur desiree, et certaines couleurs peuvent par exemple 
servir de couleurs distinctives. Les proprietes relatives a la du- 
30 rabilitS mecanique ne sont pas affaiblies, et les frais de fabri- 
cation peuvent itre maintenus reduits. 

Le procede selon 1 • invention et le dispositif pour son applica- 
tion sont decrits dans ce qui suit, ce dernier relativement a sa 
construction en relation avec les dessins joints, dans lesquels s 
35 ^ La figure 1 represents le dispositif suivant 1« invention vu de 
c3te, de facon scheraatique. 

La figure 2 montre ce dispositif vu de dessus. 

La figure 3 est une vue en coupe suivant la ligne A-A de la fi- 
gure 1 de ce meme dispositif vu du point de sortie de la machine. 
40 La figure 4 est une vue en coupe transversale d'un papier lamine 
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suivant le proced6 de l 1 invention. ^ 

La figure 5 montre en graphique le pouvoir de penetration offert 
£ la vapeur d'eau par le papier lamine suivant le procede de l 1 in- 
vent ion . 

5 On peut voir & la figure 1, representee de fagon schematique, 
la construction du dispositif. La bande de papier 1 passe sur le 
dispositif Corona 2. Le film liquide de matiere synthetique 4 sa- 
ccule par le bee 3 et s* Stale sur la bande de papier. La bande de 
papier , avec la pellicule de matiere synthetique, passe ensuite 
10 sur le cylindre 7 dont la surface a ete r endue inSgale par exemple, 
par projection de metal ou sablage. Par un cylindre de pression 6, 
dont la surface peut §tre revStue d'une matiere eiastique, par 
exemple de caoutchouc, la bande de papier est pressee contre le 
cylindre 7 & surface rugueuse le long de la bande de pression 10. 
15 La surface du cylindre de refroidissement 5 touche la surface du 
cylindre de pression 6. Au point final de la machine se trouve le 
cylindre (de mise en pages) 8. 

La figure 2 representee le dispositif vu de dessus; on y voit le 
cylindre k surface rugueuse 7 , le cylindre de pression 6 et le cy- 
20 lindre de refroidissement 5; les points d' alimentation en eau de 
refroidissement portent les numeros 10, 11 et 12, et les points 
d'ecoulement les numeros 13, 14 et 15. 

La figure 3 est une vue en coupe suivant la ligne A- A de la fi- 
gure 1 montrant le dispositif sans l'appareil Corona ni les cylin- 
25 dres de pression et de refroidissement, avec la bande de papier 
sectionnee le long de la bande de pression 10. On voit en outre 
la figure 3 la partie d" injection 9 & I'aide de laquelle la masse 
de matidre synthetique fondue est amende jusqu'au bee 3. 

Pour le laminage du papier avec la matiere synthetique il faut 
30 compter avec la difficulte que la matiere synthetique n" adhere pas 
assez fortement au papier. Cette difficulte peut etre reduite si 
l"on utilise le dispositif ^lectrique Corona 2 bien connu, k I 1 ai- 
de duquel la matidre synthetique adhere mieux au papier. Sur la 
bande de papier ainsi traitee, le film de matiere synthetique 4 se 
35 trouvant & l i etat de fusion est extrude par le bac 3. Cette matie- 
re synthetique est amenee au bee 3 par la partie d' injection 9. 
Corame matiere synthetique on peut employer des matieres appropriees 
de polyoie fine, par exemple de polyethylene. La temperature de la 
matiere synthetique doit etre assez eievee pour que la matiere soit 
40 en fusion; dans le cas d'emploi de polyethylene, la temperature 
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s elevera utilement jusqu'a environ 300°c. Une fois que la pelli- 
cula de matilre synthetique est appliquee sur le- papier, la bande 
de papier est, avec la pellicule de matiere synthetique, pressee 
centre le cylindre a surface rugueuse 7, et cela de facon que la 
5 pellicule de matiere synthetique soit appliquee sur la surface du 
cylindre. Cette pression est exercee par le cylindre de pression 
revStu par exemple de caoutchouc. La surface rugueuse du cylindre 
7 produit ainsi dans la pellicule de matiere synthetique des trous 
et des creux. La pellicule de matiere synthetique peut ensuite 
10 Stre refroidie suivant un abaissement approprie de sa temperature. 
Cela s'obtient par le refroidissement du cylindre a surface rugueu- 
se 7, ainsi que du cylindre de pression 6, en ce que, dans ces 
deux cylindres, circulent des agents refrigerants a l'aide par 
exemple d'eau. La surface du cylindre de pression 6 se refroidit 
15 encore davantage par son contact avec le cylindre de refroidisse- 
ment 5, dont le refroidissement. ae fait egalement par un agent 
refrigerant qui y circule. A la figure 2 sont indiques les points 
d- alimentation en eau de refroidissement 10, 11 et 12, ainsi que 
leurs points d'evacuation 13, 14 et 15, des differents cylindres 
20 mentionnes. Dans le cas d'emploi de polyethylene, la temperature 
du cylindre a surface rugueuse sera au mieux d' environ 20»C» et la 
temperature des cylindres de pression et de refroidissement' d'en- 
viron lo-c. On guide de facon pratique la bande de papier sur le 
cylindre a surface rugueuse 7 a l'aide du cylindre (de mise en pa- 
25 ges) 8. * 

La figure 4 montre une coupe transversale du papier lamine sui- 
vant le procedS de 1' invention. Sur le papier 1 se trouve la cou- 
che de matiere synthetique poreuse 16 qui presente les trous et 
les creux produits par le cylindre a surface rugueuse. Le papier 

30 ainsi lamine est deja poreux et convient comme tel pour certains 
usages. Si 1'on emploie un tel papier lamine con jointement par 
exemple avec de la laine minerale. sur laquelle le pap i er est fixe 
a chaud, la porosite peut croltre encore davantage. Lors de 1' as- 
semblage a chaud. la pellicule de matiere synthetique se met a 

35 nouveau dans un etat semi-fondu, et les fonds des creux qui s'y 
trouvent et les parties plus minces de la pellicule s'ouvrent en 
formant des trous sous 1' influence de la force de tension super fi- 
cielle. En m§me temps les trous existant deja dans la pellicule 
s'agrandissent. On obtient de cette maniere une couche respirante 
40 particulierement avantageuse. 
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La porosity du laming est mise en evidence ^ la figure 5, qui 
raontre le pouvoir de penetration donne k la vapeur d'eau par le la- 
mind en differentes epaisseurs de polyethylene, apres que le lamine 
execute suivant I 1 invention a ete applique a chaud sur son support. 
5 La penetration de la vapeur d'eau est mesurde de la fagon sui- 
vante. On rdpand sur le fond d'un recipient du chlorure de calcium, 
que I 1 on recouvre avec 1 ' echantillon d'essai. Le recipient est pe- 
se & intervalles reguliers, et I'on.relfeve le poids de la vapeur 
d'eau qui a pen4tr6 en supplement £ tr avers 1* echantillon d'essai 

lO et a 4te absorbee par le chlorure de calcium. Les conditions d'es- 
sai sont expliqu£es avec plus de precision dans le procede d'essai 
SVAN, SGAN-P 22/68 (Paperi ja Puu 1968, n° 1). Comme le montre 
cette figure , on obtient avec de minces couches de polyethylene 
des valeurs de penetration particulierement bonnes pour la vapeur 

15 d'eau. 

La porosite du lamine peut suivant 1* invention etre facilement 
determinee. On peut utiliser des cylindres dont la rugosite est 
differente, pour obtenir ainsi des surfaces differentes sur la cou- 
che de mature synthetique. On peut en outre determiner l'epais- 

20 seur de cette couche, par exemple entre lO et 100 microns, de fa- 
gon h produire des trous et des creux de different genre au moyen 
du cylindre & surface rugueuse. De l'epaisseur de la pellicule de 
matiere synthetique depend aussi l'ouverture des creux en trous 
lors de 1' assemblage chaud. 

2 5 L' invention n'est pas limitee aux exemples de realisation de- 
er its ci-dessus, mais peut etre remarquablement modifiee dans le 
cadre des revendications. Comme matiere laminer on peut utiliser, 
outre le papier, n'importe quelle matiere poreuse mince, par exem- 
ple du tissu ou une matiere de m§me destination non tissee. De me- 

30 me, le precede peut etre adapte, non seulement au polyethylene, 
mais aussi k toute autre matiere synthetique laminable appropriee. 
Le traitement thermique ou 1" assemblage chaud n'est pas non plus 
absolument necessaire si la pellicule peut acquerir dejS, au cours 
du laminage la porosite necessaire. 
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Hfc VENDI CATIOWfi 

1 - Precede pour la fabrication et le laminage d'une couche de 
matxere synthetique poreuse, perforce sur une bande d'une matiere 
telle que du papier, de maniere que cette bande, apres avoir recu 

• 5 la couche de matiere synthetique, soit amende a un cylindre tour- 
nant de facon que la couche de matiere synthetique passe centre le 
cylxndre, caracterise par le fait que la surface de ce cylindre 
est xnegale, ce qui fait que des trous et des creux se forment dans 
la pellicule de matiere synthetique, et que la matiere de support 
lO laminee recoit ensuite selon possibility un traitement thermique, 
au cours duquel les creux de.la pellicule s'ouvrent et les trous 
s 1 agrandissent . 

2 - Precede suivant la revendication 1, caracterise par le fait 
que le lamine de matiere synthetique consiste en polyolef ine, par 

15 exemple polyethylene. 

3 - Precede suivant les revendications 1 et 2, caracterise par 
le faxt que la temperature du film de matiere synthetique s'ecou- 
lant est suffisamment elevee pour maintenir cette matiere a 1'fitat 

,« w?!"' CStte temp4ratUre devant g tre pratiquement pour le po- 
20 lyethylene d' environ 300°C. . \ 

4 - Precede suivant 1'une des revendications 1 a 3, caracterise 
par le faxt que la surface inegale du cylindre est refroidie de 
facon que sa temperature est pratiquement d' environ 20«c, et que 
la surface du cylindre de pressien est refroidie de facon que sa 

25 temperature est d' environ 10°C. 

5 -Dispositif pour 1 ' application du precede suivant 1'une des 
revendications 1 a 4, caracterise par le fait que la surface du cy- 
lxndre (7) est rendue inegale a 1'axde par exemple de projection de 
metal ou sablage. 

30 6 - Dispositif suivant la revendication 5, caracterise pax le 
faxt que le cylindre de pressien (6) est revStu d'une matiere elas- 
txque, par exemple du caoutchouc. 

7 - Dispositif suivant la revendication 5, caracterise par le 
faxt que la surface du cylindre de pressien est en contact avec le 

35 cylxndre de refroidissement (5,, et que la temperature du cyl^drl 
.surface rugueuse, ainsi que celle des cylindres de pressien et de 
refroxdxssement est abaissee par un liquide refrigerant en circula- 
tion, pratiquement de l'eau. 
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